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Systematik der Patenerfassung 
im Produktionsprozess 
Die technische Entwicklung bei der Daten-
erfassung und Datenverarbeitung im Betrieb, speziell im 
Fertigungsprozess, führt zu immer neuen Möglichkeiten 
Hartmut Binner1 der Informationsflussgestaltung. 
Durch unterschiedliche gerätetechnische 
Konfigurationsalternativen entstehen er-
hebliche Beeinflussungen des organisato-
rischen Ablaufs, wobei je nach Aus-
gangspunkt einmal die Betriebsorganisa-
tion den neuen technischen Realitäten 
oder umgekehrt die gerätetechnische 
Ausführung der bestehenden Organisa-
tion anzupassen ist. 
Einsatzschwerpunkte, Vor- und Nach-
teile der verschiedenen Verfahren und 
Methoden sowie der verwendbaren Ge-
räte und Datenträger sind z .B. unter [1, 
15, 19] ausführlich beschrieben. 
Die dazu gezeigten oder entwickelten Ge-
räteanordnungen und -ausführungen 
sind häufig auf einen bestimmten Her-
steller bezogen und lassen die Vielzahl 
alternativer Lösungsansätze nicht erken-
nen. Deshalb wurde eine Datenerfas-
sungssystematik als Entscheidungshilfe 
für die Auswahl eines Datenerfassungs-
systems entwickelt (vgl. Bild), die in all-
gemeiner Form, d. h. herstellerunabhän-
gig, die überwiegende Mehrheit der auf 
dem Markt zurzeit angebotenen Verfah-
ren berücksichtigt. 
Die Zergliederung in Datenerfassungs-
und -verarbeitungs-Ablaufphasen dient 
dabei als Grundlage für die Grobgliede-
rung dieser Systematik, in der die geräte-
technischen Realisierungsmöglichkeiten 
durch Verknüpfung der einzelnen Phasen 
dargestellt sind, mögliche Sonderausfüh-
rungen oder nur in kleinem Umfang ein-
geführte Lösungen bleiben unberück-
sichtigt. 
Die Gliederungsgesichtspunkte und die 
Anordnung der Phasen sind in der Syste-
matik in gleicher Reihenfolge, wie im fol-
genden beschrieben, aufgeführt. 
Aus Gründen der Übersichtlichkeit wer-
den in dieser Systematik die Realisie-
rungsmöglichkeiten einmal bezogen auf 
die nicht direkt maschinenverarbeitbare 
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Primärdatenerfassung (z. B. auf Urbele-
gen); in der 2. Darstel lung ist der Ablauf 
bei direkter, d.h. EDV-gerechter Primär-
datenerfassung gezeigt. Letztere gewinnt 
bei der Prozessautomatisierung immer 
grösseren Einfluss. In der Praxis sind 




Datenerfassung (DE) ist nach Rosch-
mann ([18], Seite 11) das verarbeitungsge-
rechte Bereitstellen von Daten für die 
EDV. Durch den Vorgang Datenerfas-
sung wird der Betriebsprozess als der Ur-
sprung der Daten mit der EDV verbun-
den, welche die Daten zum Zwecke einer 
durch die Verarbeitungsaufgabe be-
stimmten Auswertung zuführt ([4], Seite 
126). Die Forderungen an die D E lauten: 
geringer Aufwand, geringer Zeitablauf, 
grosse Erfassungssicherheit und hohe 
Genauigkeit der Daten [2]. Bezogen auf 
die Daten, heisst das maschinenlesbare 
Darstellungsform, verarbeitungsgerechte 
Aufbereitung und Strukturierung. 
Grundsätzl ich lässt sich die D E untertei-
len in einmalige und wiederholte (fortge-
setzte) DE. 
Unter einmaliger D E wird die Erstellung 
von Stamm- und Strukturdaten, z. B. bei 
Stücklisten und Arbeitsplänen, insbeson-
dere vor Einführung einer EDV-Organi -
sation, verstanden. Diese Arbeiten wer-
den hier als erledigt vorausgesetzt und 
werden nicht näher behandelt . 
Unter wiederholter und fortgesetzter D E 
werden die Arbeiten verstanden, die nach 
Umstellung auf die EDV-Organisa t ion 
permanent , periodisch oder sporadisch 
zur Bereitstellung von Daten für die Da -
tenverarbeitungsanlage durchgeführt 
werden müssen ([16], Seite 18). 
In der Frage, ob die Daten permanent , 
periodisch (und gegebenenfalls mit wel-
cher Periode) oder sporadisch anfallen, 
liegt bereits ein erstes Kri ter ium für die 
Beurteilung der gerätetechnischen Not-
wendigkeiten ([3], S. 228). 
Eine weitere Unterscheidung, die grossen 
Einfluss auf organisatorische D E - G e -
samtkonzept ion und damit auch auf die 
Geräteauswahl hat , wird durch den Zeit-
punk t der Da t enumwand lung in eine 
DV-maschinell lesbare F o r m gekenn-
zeichnet. 
Erfolgt diese U m w a n d l u n g unmit te lbar 
bei der Erfassung der Da ten an der Da-
tenquelle (Ereignisort), so wird das Ver-
fahren als Pr imärdatenerfassung bezeich-
net. Auch jede andere Datenregistr ierung 
an dieser Stelle, z .B . durch visuelle oder 
akustische Signale oder das erstmalige, 
grundsätzliche manuelle Aufzeichnen 
von Da ten auf dem Urbeleg fällt unter 
diesen Begriff ([16], Seite 18 f). 
Es muss sich in diesem Falle zu einem 
späteren Zei tpunkt eine EDV-gerechte 
Datenumsetzung anschliessen, die u n a b -
hängig vom Erfassungszeitpunkt und 
-ort durchgeführt und als Sekundärda-
tenerfassung bezeichnet wird ([17], Seite 
11). 
Hauptsächl ich ist unter Sekundärda-
tenerfassung die erneute Erfassung bzw. 
die Umwand lung best immter manuel l 
aufgezeichneter Pr imärda ten in EDV-ge-
rechten Zeichen gemeint. Erfolgt diese 
Umsetzung von Spezialpersonal unter 
Verantwor tung des Rechenzent rums an 
einem zentralen Ort , so bezeichnet man 
diesen Vorgang als «Reine Datenumset -
zung» bei «zentraler Datenerfassung» 
([17], Seite 12). 
Dezentrale D E bezieht sich demgegen-
über auf die oben beschriebene Primär-
datenerfassung a m Ort der Dateners te-
hung. Häufig ist hier der Personenkreis , 
in dessen Verantwortungsbereich ([7], 
Seite 55) die Da ten entstehen, auch für 
die Datenaufzeichnung verantwortl ich. 
Nach erfolgter Verarbei tung und Ver-
dichtung werden die so ents tandenen In-
formationen an gleicher Stelle zur weite-
ren Prozeßsteuerung benötigt. 
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Dabei werden 2 Ar ten unterschieden: 
einmal die bereichsweise dezentrale D E , 
bei der die im Betrieb erfassten Da ten 
gemeinsam an einer dezentralen Stelle, 
z .B . a m Leits tand, eingegeben werden, 
zum zweiten die dezentrale D E direkt a m 
Betriebsmittel (Maschine) . Als Oberbe-
griff für diese beiden Arten wird seit eini-
ger Zeit der Ausdruck «Betriebsdatener-
fassung» (BDE) benutzt ([17], Seite 57). 
Wiese [19] differenziert an dieser Stelle 
noch weiter: 
1. Nach lochkartenorient ier tem Belegsy-
stem beim Ablochen der Da ten auf Bele-
gen. 
2. N a c h Datensammelsys tem bei Spei-
cherung der Da ten auf Magne tbänder 
oder Wechselplat ten. 
3. N a c h Belegsystem bei Verwendung 
maschinenlesbarer Belege. 
Unter Datensammelsys tem ist das Sam-
meln der Da ten von Einzelarbeitsplätzen 
zu verstehen, die dann mit Hilfe eines 
Terminals (meist bestehend aus Tasta tu-
ren, Bildschirmanzeige und benötigter 
Steuerlogik) gemeinsam auf den genann-
ten Da ten t rägern gespeichert werden, 
ohne dass eine direkte Verbindung (one-
line) zum C o m p u t e r besteht. 
Eine Sonderstellung bei den DE-Verfah-
ren stellen die Beleglosen-Verfahren dar, 
weil die als Datenträger verwendeten Be-
lege vom Menschen und von der M a -
schine gelesen werden können. Eine Um-
wandlung in Sekundärdaten ist somit 
nicht nötig. Die Einsatzgrenzen dieses 
Verfahrens liegen wegen der hohen Be-
leglosenkosten in einer ausreichenden 
Mindestdatenmenge und in der maximal 
zulässigen Verschmutzung der Arbeits-
papiere. 
Phasen der Datenerfassung 
Der Datenerfassungsablauf lässt sich in 
die folgenden Phasen zerlegen: 
1. Datenents tehung 
2. Datenregistr ierung 
3. Datenfixierung 
4. Datent ransformat ion 
5. Da ten t ranspor t 
6. Dateneingabe und Datenverarbei-
tungsart 
Die Übergänge zwischen den Phasen sind 
in Abhängigkei t der verwendeten Geräte 
fliessend (insbesondere bei den Punkten 
1^4). Erfolgt z .B . die Dateneingabe am 
Ereignisort manuell über ein Terminal , 
so sind damit alle hier genannten Ablauf-
Phasen gleichzeitig abgedeckt, dies wird 
auch als simultane DV bezeichnet, im 
Gegensatz zur sukzessiven DV, bei der 
alle Phasen zeitlich nacheinander ablau-
fen ([1], Seite 69). Der Ablauf in den Pha-
sen ist folgender: 
Phase 1: Datenentstehung 
Die Daten entstehen an der Datenquelle 
(Ereignisort). 
Phase 2: Datenregistrierung 
Die Daten müssen personell oder maschi-
nell wahrgenommen und registriert wer-
den. Personell geschieht das manuell 
durch Aufschreiben, Notieren oder 
Strichlistenführen; teilmaschinell durch 
Bedienen (Tastendruck, Wählscheiben-
drehung, Einstellhebelbetätigung von 
maschinellen Erfassungsgeräten). 
Phase 3: Datenfixierung 
Nach Groehla ([5], Seite 39) ist das Fixie-
ren der Daten in maschinenlesbare Form 
der eigentliche Hauptvorgang bei der 
Datenerfassung. Mit dem Registrieren 
werden die Daten bei der teilmaschinel-
len Erfassung gleichzeitig fixiert, d.h. in 
bleibender F o r m maschinenverarbeitbar 
festgehalten. 
Die in Frage kommenden maschinellen 
Erfassungsgeräte lassen sich in 2 Grup-
pen einteilen. Einmal benötigen sie zur 
Erfassung Datenträger, auf denen sie die 
Fixierung vornehmen, wobei der Daten-
träger ein Beleg (z. B. Lochkarte , Loch-
streifen) bzw. ein Magnetspeicher wie 
Band, Platte, Kar te sein kann, oder die 
Fixierung erfolgt datenträgerlos, wie bei 
der Direkteingabe über Terminal, BDE-
Gerä t bzw. Tasta tur . Eine Fixierung auf 
Papier ist nur dann möglich, wenn ein 
zusätzliches Druckwerk angeschlossen 
ist. 
Bei der Verwendung von Belegen liegt die 
Fixierung der Daten häufig schon vor der 
Registrierung, z .B. bei der Warenaus-
zeichnung oder bei Lagerbelegen, erst bei 
Abgang der Teile werden die Daten mit 
entsprechender Lesevorrichtung optisch 
gelesen. 
Läuft das Registrieren und Fixieren rein 
maschinell, z. B. durch Geber, Sensoren, 
Endschalter, Stromrelais oder Photozel-
len ab , so wird dies als automatisierte 
Primärdatenerfassung bezeichnet, weil 
die Daten codiert und maschinenlesbar 
vorliegen. 
Üblicherweise werden die Daten direkt 
dem Compute r zugeleitet (on line); es 
kann aber vor der Verarbeitung auch 
eine Zwischenspeicherung, z. B. auf Ma-
gnetband, vorgenommen werden (off 
line). 
Phase 4: Datentransformation 
Die manuell (visuell, akustisch) regi-
strierten Daten müssen ebenfalls maschi-
nenverarbeitbar fixiert werden (Sekun-
därdatenerfassung). Dies geschieht z. B., 
wie schon beschrieben, an zentraler Stelle 
durch Übertragen auf Magnetbänder 
oder -platten. Die Transformation bein-
haltet eine Datenkennzeichnung zur 
Identifizierung des Erfassungsvorgangs 
(z.B. Kartenar t ) , die Datencodierung 
und -formatierung (Satzaufbau, Feld-
länge-, -inhalt-, -reihenfolge usw.) und 
eine Datenprüfung auf Eingabefehler 
([8], Seite 143). 
Erst damit wird die Lesbarkeit, Eingabe-
fähigkeit und Verarbeitbarkeit der erfas-
sten Daten gewährleistet. 
Die Phase der Datentransformation wird 
häufig als «Indirekte Datenerfassung» 
bezeichnet. 
Phase 5: Datentransport 
Die nun auf Lochkarten, Magnetbän-
dern oder auf maschinell lesbaren Bele-
gen gespeicherten Daten müssen zwecks 
Auswertung der EDV zugeführt werden. 
Dort kann die Verarbeitung der erfassten 
Daten zum festgelegten Zeitpunkt erfol-
gen (Batchverarbeitung). Die Zuführung 
durch körperlichen Transpor t der Daten-
träger wird als Off-line-Datenübertra-
gung bezeichnet. Niemeyer ([12], Seite 
181) ordnet hier noch den Begriff 2stu-
fige, getrennte Datenerfassung zu, On-
line-Eingabe ist dagegen die einstufige, 
interaktive Datenerfassung. 
Beim On-line-Betrieb werden die Daten 
durch entsprechende Impulse über elek-
trische Direktleitungen unmittelbar der 
Zentraleinheit zugeführt ([14], Seite 202), 
hier entweder vorläufig gespeichert oder 
sofort verarbeitet. 
On-Line-Erfassungssysteme können ent-
sprechend ihrer Verarbeitungsform noch 
weiter differenziert werden; diese Be-
trachtung erfolgt separat in Phase 6. 
Phase 6: Dateneingabe und 
Datenverarbeitungsart 
Bei der indirekten Datenerfassung müs-
sen die Daten nach dem Transpor t über 
Eingabeperipheriegeräte wie Lochkar-
tenleser, Lochstreifenleser, Magnetband-
cassetten, Disketten-Laufwerke oder Be-
legleser eingegeben werden. Speziell beim 
Belegleser ist es aber auch möglich, die 
indirekte DE und damit die Off-line-
Übertragung zu verlassen und z. B. mit 
einem Markierungsbelegleser die Daten 
unmittelbar in einen Rechner zu übertra-
gen; zu Prüfzwecken kann noch auf ei-
nem Magnetband zwischengespeichert 
werden ([10]. Seite 211). 
Bei der Direkteingabe mittels Terminal , 
BDE-Gerät oder über Fernschreiber sind 
das Erfassungsgerät und das Eingabege-
rät identisch; der Bediener erfaßt die Da-
ten und gibt sie gleichzeitig ein ([6], Seite 
61). Dies trifft auch bei der vol lautomati-
schen Prozessdatenerfassung zu. Das 
wichtigste Merkmal der direkten Eingabe 
(On-Line-Eingabe) ist die Tatsache, dass 
die Einschaltung eines Datent rägers 
nicht erforderlich ist. Mit der Datenein-
gabe ist die Datenerfassung abgeschlos-
sen; es gibt aber eine enge zeitliche Bezie-
hung zwischen Dateneingabe und Daten-
verarbeitungsphase mit organisatori-
schen Rückwirkungen auf den Erfas-
sungsvorgang. 
Beim Stapelbetrieb (batch processing) 
werden die anfallenden Daten während 
einer gewissen Zeitdauer gesammelt und 
zu einem best immten Zei tpunkt (zy-
klisch) verarbeitet. Wenn die Zeitdauer 
nicht festliegt, sondern immer erst eine 
genügende Datenzahl nötig ist, ent-
spricht das einer sporadischen Stapelver-
arbeitung ([13], Seite 207). 
Bei On-l ine-Datenübertragung lassen 
sich je nach EDV-Betriebsart bezüglich 
der Abarbeitsreihenfolge der eingegebe-
nen Daten unterschiedliche Verarbei-
tungsformen realisieren. [9], Seite 202, 
unterteilt z .B . parallel, gleichzeitig, ver-
zahnt, überlappt, multiplex, aufeinander-
folgend, sequentiell, seriell. Eine weitere 
Einteilung in Verbindung mit Datenfern-
verarbeitung (Leistungslänge bzw. Zen-
traleinheit und Datenendgerä t 30 m) gibt 
Hartmann ([8], Seite 131). 
Bei der Dialogverarbeitung tritt der Teil-
nehmer direkt mit der E D V in Verbin-
dung; durch die schrittweise Abarbei-
tung der Aufgabe lassen sich die jeweili-
gen Dateneingaben vom Ergebnis der zu-
vor verarbeiteten und an den Benutzer 
zurückgemeldeten Informationen ablei-
ten. Wenn mehrere Benutzer gleichzeitig 
(simultan) mit der Anlage auf diese Art 
arbeiten, spricht m a n von Time-sharing-
Verarbeitung ([11], Seite 53). 
Echtzeitbetrieb (real time processing) 
heisst sofortige Verarbeitung der Daten 
bei der Erfassung. Eingriffe in die Verar-
beitung durch Vorgabe ist i .d.R. nicht 
mehr zugelassen ([8], Seite 199). Vorteil 
dieser Betriebsart ist der hohe Daten-
durchsatz und damit eine gute Maschi-
nenauslastung. 
Zusammenfassung 
Alle in den einzelnen Phasen der Daten-
erfassung beschriebenen Abläufe lassen 
sich gerätetechnisch in der Datenerfas-
sungssystematik (vgl. Bild) nachvollzie-
hen. 
Durch die Verknüpfung der einzelnen 
Phasen wird deutlich, welche Alternati-
ven organisat ions- und ausführungsmäs-
sig möglich sind. Bei Auswahl eines Da-
tenerfassungssystems können nach dieser 
Gliederung in jeder Phase durch entspre-
chende Bewertungsverfahren, z. B. durch 
Nutzwertanalyse oder Arbeitssystem-
wert-Ermit t lung, Entscheidungshilfen 
entwickelt werden. 
Als Ergebnis ist eine optimale, ganzheitli-
che Datenerfassungs- und -verarbei-
tungs-Lösung möglich, bei der jeder 
Phase (Stufe) die jeweilig auf dem Mark t 
angebotene Gerä teausführung zugeord-
net ist. • 
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